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Abstrak 
Permasalahan yang dihadapi perusahaan diantaranya masalah kualitas pada produk kertas bobbin yang tidak 
memenuhi spesifikasi. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui apakah kecacatan yang terjadi pada produk 
kertas bobbin telah terkendali secara statistik, menganalisa jenis cacat yang paling mendominasi, menemukan 
penyebab terjadinya cacat dan mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi tingkat kecacatan. Penelitian ini 
mengamati 3 jenis cacat yaitu cacat cracked, cacat wrinkle dan cacat hole pada produk kertas bobbin. Penelitian 
ini menggunakan metode Statistical Process Control. Hasil penelitian menunjukan bahwa pengendalian kualitas 
produk kertas bobbin pada PT. Pusaka Prima Mandiri masih dalam batas kendali, Jenis kecacatan yang paling 
banyak terjadi pada kertas bobbin adalah kecacatan wrinkle sebesar 42.11 % dari total produk cacat pada bulan 
Maret 2018. Dari hasil observasi lapangan dan wawancara, faktor-faktor yang menjadi penyebab kecacatan 
kertas bobbin adalah karena tidak sesuainya tekanan pada mesin embosser sehingga kertas berkerut, settingan 
mesin yang tidak sesuai pada dryer, settingan pada wire reel dan hisapan vacuum foil tidak sesuai dan operator 
kurang memonitor mesin yang sedang beroperasi. 
 
Kata-Kata Kunci:  Kertas Bobbin, Statistical Process Control dan Wrinkle 
 
I. Pendahuluan    
 
1.1  Latar Belakang 
Salah satu penyebab tidak tercapai tujuan 
perusahaan ialah kualitas produk yang dihasilkan 
tidak baik. Kurang optimalnya penggunaan faktor-
faktor produksi dapat menyebabkan turunnya kua 
litas dari produk yang dihasilkan. Di samping itu 
dengan rendahnya kualitas yang dimiliki oleh suatu 
produk maka akan berdampak pada kuantitas cacat 
produk yang tinggi. Oleh karenanya per usahaan 
haruslah dapat mengendalikan produk cacat 
perusahaan dengan terus menjaga dan 
mengembangkan kualitas produk. 
Salah satu metode dalam mengen dalikan atau 
mengolah kualitas ada lah statistical process control 
merupa kan suatu teknik untuk memastikan setiap 
proses yang digunakan agar pro duk yang dikirimkan 
kepada konsumen memenuhi standar kualitas. 
PT. Pusaka Prima Mandiri merup akan sebuah 
perusahaan swasta yang bergerak di dalam bidang 
usaha pro duksi kertas rokok (cigarette paper). 
Perusahaan ini memproduksi kertas rokok dalam 
bentuk bobbin dan ream. Produk bobbin merupakan 
kertas rokok dalam bentuk gulungan sedangkan pro 
duk ream dalam bentuk lembaran ker tas. Kertas 
rokok yang diproduksi se suai dengan permintaan 
konsumen dan telah memiliki standart kualitas kertas 
rokok. Namun dalam proses produk sinya, 
perusahaan masih mendapati vari asi karakteristik 
mutu produk dari yang telah ditetapkan.  
PT. Pusaka Prima Mandiri setiap hari masih 
mendapati adanya produk cacat yang tidak sesuai 
dengan standar quality control yang telah ditetapkan 
oleh perusahaan. Parameter quality cont rol meliputi 
wrinkle, holes dan cracked. Apabila tidak sesuai 
dengan parameter produk cacat atau disebut  broke 
dan di olah kembali oleh pabrik untuk dijadi kan 
bahan baku. Kegiatan rework ini menyebabkan 
terjadinya pemborosan pada tenaga, energi dan juga 
waktu. Jika permasalahan tersebut tidak ditan gani 
maka hal tersebut dapat menimbul kan kerugian bagi 
perusahaan. Untuk itu, diperlukan perbaikan 
dikarenakan kecacatan dan kegiatan yang tidak ber 
nilai tambah ini mempengaruhi besar nya output yang 
dihasilkan oleh peru sahaan. 
 
1.2  Perumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang yang te lah di 
uraikan diatas maka dapat diru muskan masalah yang 
melatarbelakangi penelitian ini, yaitu: 
a. Apa jenis cacat yang paling dominan pada proses 
pembuatan kertas bob bin di PT. Pusaka Prima 
Mandiri? 
b. Faktor-faktor apa saja yang men yebabkan 
kerusakan/kecacatan pada produk kertas bobbin? 
c. Bagaimana mengaplikasikan statis tical process 
control untuk pengenda lian proses produksi 
menggunakan bagan kendali P? 
d. Bagaimana menganalisis kemam puan proses 
produksi untuk mengeta hui kemampuan proses 
dalam meng hasilkan produk kertas bobbin yang 
sesuai dengan spesifikasi? 
 
1.3  Tujuan Penelitian 
Tujuan penelitian ini adalah mem berikan usulan 
perbaikan pada proses pro duksi kertas rokok dengan 
meng gunakan metode statistical process con trol.  
Adapun tujuan khusus yang ingin dicapai adalah: 
a. Menganalisis kecacatan yang  paling dominan 
pada produk kertas bobbin.  
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b. Mengidentifikasi faktor-faktor pen yebab 
terjadinya cacat produk ker tas bobbin. 
c. Menerapkan statistical process con trol 
untuk pengendalian proses pro duksi 
menggunakan bagan kendali P. 
d. Menganalisis tingkat kemampuan proses 
produksi untuk menghasil   kan produk 
kertas bobbin sesuai den gan 
spesifikasi. 
e. Memberikan usulan perbaikan untuk 
mengurangi produk cacat. 
 
II. Tinjauan Pustaka 
 
Banyak ahli yang mendefinisikan kualitas secara 
garis besar orientasinya adalah kepuasan pelanggan 
yang meru pakan tujuan perusahaan atau organisasi 
yang berorientasi pada kualitas. Berikut ini adalah 
pendapat beberapa ahli men genai kualitas. 
Deming 1982 (dalam Ariani 2004 : 3) “kualitas 
harus bertujuan memenuhi kebutuhan pelanggan 
sekarang dan di masa mendatang.” 
Feigenbaum 1991 (dalam Ariani 2004 : 3) “ 
kualitas merupakan keseluru han karakteristik produk 
dan jasa yang meliputi marketing, engineering, manu 
facture, dan maintenance, dalam mana produk dan 
jasa tersebut dalam pema kaiannya akan sesuai 
dengan kebutuhan dan harapan pelanggan.” 
Istilah kualitas memang tidak terlepas dari 
manajemen kualitas yang mempelajari setiap area 
dari manaje men operasi dari perencanaan lini produk 
dan fasilitas, sampai penjadwalan dan memonitor 
hasil. Kualitas merupa kan bagian dari semua fungsi 
usaha yang lain (pemasaran, sumber daya manusia, 
keuangan dan lain-lain). 
 
III. Pengumpulan Dan Pengolahan Data 
 
3,1 Pengumpulan Data 
Pengumpulan data meliputi data jumlah 
produksi dan data kecacatan ker tas rokok Bobbin 
periode bulan Maret 2018.  
 
3.2 Data Jumlah Kecacatan Poduk 
Data jumlah kecacatan produk kertas rokok 
periode bulan Maret 2018. Dapat dilihat pada Tabel 1 
 
 
     Tabel 1. Jumlah Kecacatan Kertas Bobbin  
                    Periode Maret 2018 
Tgl 
Jumlah 
Produksi 
(Kg) 
Jenis Kecacatan (Kg) 
Wrinkle Cracked Hole 
01 5.699 87 58 87 
02 4.574 38 38 14 
03    831 12 12 3 
05 2.325 28 28 13 
06 4.512 94 94 9 
07 5.544 40 40 3 
08 5.459 60 60 4 
09 5.564 80 80 73 
12 2.293 50 24 50 
13 3.122 65 65 18 
14 6.776 36 3 36 
15 5.317 117 117 34 
16 3.695 74 74 45 
19 3.533 50 50 4 
20 3.861 41 41 14 
21 4.137 80 80 12 
22 3.152 30 30 14 
23 2.063 17 0 17 
24 5.043 96 94 96 
25 2.317 21 21 0 
26 4.210 56 11 56 
27 5.436 94 94 55 
28 4.222 83 83 2 
29 3.458 30 11 30 
30 3.269 9 2 9 
Total 100.412 1.388 1.210 629 
*Sumber: PT. Pusaka Prima Mandiri 
 
3.3 Jenis Kecacatan Produk 
Jenis kecacatan produk yang terjadi ada 3 (tiga) 
jenis, yaitu: 
a. Cracked 
Cracked didefinisikan sebagai ada nya permukaan 
kertas yang sobek.  
 
b. Wrinkle 
Wrinkle didefinisikan sebagai ada nya bagian 
kertas yang berkerut atau pun berlipat. 
c. Hole 
Hole didefinisikan sebagai adanya lubang-lubang 
halus pada permukaan kertas 
 
3.4 Pengolahan Data 
Data yang telah dikumpulkan diatas kemudian 
diolah dengan meng gunakan alat pengendalian 
kualitas. 
 
Uji Kecukupan Data 
N′ =
⎣⎢
⎢⎡ 	 
N(∑  − (∑ ))∑  ⎦⎥
⎥⎤

 
N′ = 4025 x 582406 − (3296)3296  

 
N′ = !40√14560150 − 1086636163296 $

 
= 544,41 
 
Berdasarkan perhitungan di atas, maka dapat 
diperoleh kesimpulan bahwa dengan tingkat 
kepercayaan 95% dan tingkat ketelitian 5% 
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didapatkan N’ sebesar 544,41 dan nilai N lebih besar 
daripada N’ (3.296 > 544,41) sehingga data yang 
digunakan telah mencukupi. 
 
Check Sheet 
Langkah pertama yang dilakukan untuk 
menganalisis pengendalian kuali tas secara statistik 
adalah membuat tabel (check sheet) jumlah produksi 
dan produk rusak / tidak sesuai dengan standar mutu. 
Pembuatan tabel (check sheet) ini. Adapun check 
sheet keca catan produk kertas rokok bobbin bulan 
maret 2018 dapat dilihat pada Tabel 1 sebelumnya. 
 
Histogram 
 Setelah check sheet dibuat, maka langkah 
selanjutnya adalah membuat histogram. Histogram 
ini barguna untuk melihat jenis kecacatan yang paling 
banyak terjadi. Adapun jumlah jenis kecacatan kertas 
Bobbin bulan Maret 2018, dapat dilihat pada Gambar 
1 berikut ini. 
 
Gambar 1. Histogram Jumlah Kecacatan  
 
Dari histogram diatas, dapat dilihat jenis 
kecacatan yang jumlahnya paling besar adalah 
wrinkle, dengan jumlah kerusakan sebanyak 1.388 
Kg, cracked sebanyak 1.210 Kg dan jumlah 
kerusakan hole sebanyak 698 Kg. 
 
Diagram Pareto 
Data yang diolah untuk mengetahui persentase 
jenis produk yang di tolak. Dihitung menggunakan 
rumus sebagai berikut :  
 % &'()))*
= +(,-)ℎ /&'())* 0&12)3 4&5&61781)- /&'())*  100% 
 
Tabel 2. Persentase Kecacatan 
 
 
Gambar 2. Diagram Pareto  
 
Dari diagram pareto di atas dapat dilihat penyebab 
terbesar kecacatan produk kertas bobbin adalah 
wrinkle (42,11%), cracked (36,71%) dan hole 
(21,17%). 
 
Peta Kendali P ( P-chart) 
a. Menghitung persentase kecacatan (p) 
p = npn  
Keterangan : 
np : Jumlah gagal dalam sub grup 
n  : Jumlah yang diperiksa dalam sub grup 
subgroup : tanggal ke 
Tanggal 1 ∶ p = 875.699 x100 = 1,52% 
Tanggal 2 ∶ p = 384.574 x 100 = 0,83% 
Tanggal 3 ∶ p = 12831 x 100 = 1,44 % 
dan seterusnya. 
 
b. Menghitung Garis Pusat / Central Line (CL) 
CL =  pE    = ∑ np∑ n  
Berdasarkan rumus maka didapatkan Central Line 
(CL) sebagai berikut : ∑ np     = Jumlah total yang rusak 
 ∑ n     = Jumlah total yang diperiksa 
∑ np = 3.296 
∑ n = 100.412 CL =  pE    = ∑ FG∑ F   = H.IJKLL.MK  = 0,032 
 
c. Menghitung Upper Control Limit (UCL) dan 
Lower Control Limit (LCL) 





 

n
)p(1p
3p UCL
 
Keterangan : pE= rata-rata kecacatan produk 
n = total group /sampel 
Dari rumus maka dapat diperoleh batas kendali 
atas sebesar : 
 pE = 0,032 
n = 25 
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% Kumulatif
No 
Jenis 
Kecacatan 
Jumlah 
Cacat 
(Kg) 
Persenta
se (%) 
Persentase 
Kumulatif 
(%) 
1 Wrinkle 1.388 42,11 42,11 
2 Cracked 1.210 36,71 78,82 
3 Holes    698 21,18 100 
Total 3.296 100  
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







25
0,032)0,032(1
3 + 0,032    
= 0,032  + 0,105 
= 0,137 
 
Sedangkan untuk menghitung Lower Control 
Limit (LCL) digunakan rumus:  





 

n
)p(1p
3p  LCL  
 







25
0,032)0,032(1
3- 0,032  
 = 0,032 – 0,105 = - 0,073 ≈ 0 
 
Nilai pada LCL yang minus dibuat menjadi 0 
karena tidak ada cacat per  produk unit yang minus 
jumlahnya. Minimal jumlah cacat per Kg adalah 0 
sehingga angka minus diganti dengan 0.  
 
Tabel 3. Hasil Perhitungan Kecacatan CL, UCL  
               dan LCL 
Tgl 
P 
Wrink
le 
P 
Crack
ed 
P  
Hole 
P 
Total 
CL UCL LCL 
01 0,015 0,010 0,015 0,040 0,032 0,137 0 
02 0,008 0,008 0,003 0,019 0,032 0,137 0 
03 0,014 0,014 0,003 0,032 0,032 0,137 0 
05 0,012 0,012 0,005 0,029 0,032 0,137 0 
06 0,020 0,020 0,001 0,043 0,032 0,137 0 
07 0,007 0,007 0,001 0,014 0,032 0,137 0 
08 0,010 0,010 0,001 0,022 0,032 0,137 0 
09 0,014 0,014 0,013 0,041 0,032 0,137 0 
12 0,021 0,010 0,021 0,054 0,032 0,137 0 
13 0,020 0,020 0,005 0,047 0,032 0,137 0 
14 0,005 0 0,005 0,011 0,032 0,137 0 
15 0,022 0,022 0,006 0,050 0,032 0,137 0 
16 0,020 0,020 0,012 0,052 0,032 0,137 0 
19 0,014 0,014 0,001 0,029 0,032 0,137 0 
20 0,010 0,010 0,003 0,024 0,032 0,137 0 
21 0,019 0,019 0,002 0,041 0,032 0,137 0 
22 0,009 0,009 0,004 0,023 0,032 0,137 0 
23 0,008 0 0,008 0,016 0,032 0,137 0 
24 0,019 0,018 0,019 0,056 0,032 0,137 0 
25 0,009 0,009 0 0,018 0,032 0,137 0 
26 0,013 0,002 0,013 0,029 0,032 0,137 0 
27 0,017 0,017 0,010 0,044 0,032 0,137 0 
28 0,019 0,019 0 0,039 0,032 0,137 0 
29 0,008 0,003 0,008 0,020 0,032 0,137 0 
30 0,002 0,001 0,002 0,006 0,032 0,137 0 
Sumber : Pengolahan Data 
 
 
Dari hasil perhitungan tabel di atas, maka selanjutnya 
dapat dibuat peta kendali p yang dapat dilihat pada 
Gambar 3 
 
 
Gambar 3. Peta Kontrol P pada Semua Kecacatan  
 
Dari hasil peta kontrol tersebut, terlihat bahwa 
kecacatan yang terjadi berada dalam batas kontrol 
(tidak ada data yang out of control). 
 
IV.  Analisa Dan Evaluasi 
 
4.1 Analisa  
Analisa dilakukan dengan meng analisa hasil 
Statistical Process Control yaitu dari diagram 
histogram, hasil frekuensi kumulatif pareto, korelasi 
antara jumlah produk dengan total kecacatan, hasil 
perhitungan peta ken dali p dan menganalisa faktor 
yang mempengaruhi kualitas dengan diagram 
fishbone. 
 
4.2 Analisa Peta Kendali P 
Dari hasil pengolahan data dengan menggunakan 
metode Statis tical Process Control dapat dianalisa 
bahwa peta kendali p terlihat bahwa jumlah kecacatan 
produk kertas rokok bobbin masih dalam batas 
kendali yang artinya bahwa banyaknya cacat yang 
terjadi masih dapat dikendalikan. 
 
4.3 Analisa Kapabilitas Proses Peta Kendali P 
Kemampuan proses dapat dicari ketika proses 
terkendali. Pada grafik p diketahui bahwa proses 
terkendali sehingga dapat dicari kemampuan 
prosesnya yakni dengan rumus: pE = 0,032 
1 - pE = 1 – 0,032 = 0,968 
Maka  
0,968 x 100.412 = 97.199 Kg 
 
Sehingga dari jumlah 100.412 Kg, 97.199 Kg 
menghasilkan kualitas yang baik. Berdasarkan hasil 
analisis yang diketahui bahwa tidak semua jumlah 
produksi yang dihasilkan dalam keadaan baik. Oleh 
karena itu perlu dilakukan perbaikan lebih lanjut 
untuk meningkatkan kemampuan proses sehingga 
mendapatkan hasil yang lebih baik. 
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4.4 Analisa Diagram Sebab-akibat (Fishbone 
Diagram) 
Diagram sebab-akibat / Fishbone Diagram 
digunakan untuk menganalisis faktor-faktor apa 
sajakah yang menjadi penyebab kecacatan produk 
bobbin yang tidak sesuai dengan spesifikasi yang 
telah ditentukan. Adapun faktor-faktor yang 
mempengaruhi dan menjadi penyebab kerusakan 
produk secara umum dapat digolongkan sebagai 
berikut : 
a. Pekerja (People), yaitu pekerja yang terlibat 
langsung dalam proses produksi. 
b. Mesin (Machine), yaitu mesin-mesin dan 
berbagai peralatan yang digunakan 
selama proses produksi. 
c. Metode (Method), yaitu instruksi atau perintah 
kerja yang harus diikuti dalam proses produksi. 
 
Dapat dianalisa beberapa faktor penyebab yang 
menimbulkan kecacatan pada kertas rokok bobbin, 
antara lain pada kecacatan wrinkle, cracked dan hole. 
Adapun ringkasan faktor kecaca tan produk bobbin 
dapat dianalisa beberapa faktor penyebab yang 
menim bulkan kecacatan pada produk kertas rokok 
bobbin antara lain pada gambar berikut ini. 
 
Gambar 4. Fishbone Kecacatan Produk Bobbin 
 
4.5  Evaluasi Diagram Sebab Akibat (Fishbone 
Diagram) 
        Berdasarkan hasil analisa yang diperoleh pada 
fishbone untuk kecacatan kertas bobbin, yaitu faktor 
mesin dan manusia sangat mem pengaruhi kualitas 
pada bobbin. Evaluasi yang dapat dilakukan yakni 
dengan settingan yang sesuai pada mesin dan untuk 
faktor manusia diharapkan untuk lebih 
memperhatikan pekerjaan yang dilakukan agar 
metode kerja yang ditetapkan dapat berjalan dengan 
baik. Berdasarkan data historis perusahaan, dapat 
dilhat informasi mengenai jumlah kecacatan yang 
terjadi pada periode maret 2018. Dari data tersebut, 
dapat dilihat jenis kecacatan yang perlu segera diatasi 
adalah wrinkle, cracked dan hole.  
 
a. Menyusun checklist  untuk memonitor tekanan 
pada embosser pada mesin sebelum proses 
produksi dimulai sehingga kecacatan wrinkle 
dapat diminimisasi. 
b. Memasang double belting  pada mesin dryer, 
sehingga posisi belting tidak bergeser dan sesuai 
dengan posisinyadan kecacatan cracked dapat 
minimisasi. 
c. Menyusun jadwal pergantian wire reel dimana 
agar daya serap airnya bekerja dengan baik 
sehingga mesin vacuum foil dapat bekerja dengan 
baik. 
d. Melakukan pengecekan mesin yang rutin juga 
dapat meminimalkan tingkat kesalahan yang 
disebabkan oleh mesin. Oleh karena itu perawatan 
mesin (preventive maintenance) yang rutin dapat 
menjaga kestabilan mesin saat berproduksi. 
e. Menyusun standar operasi prosedur metode kerja 
yang lebih sistematis sehingga kesalahan dalam 
penyetingan mesin tidak terjadi kembali. 
f. Operator melakukan briefing sebelum proses 
produksi dan melakukan pengawasan yang lebih 
ketat sewaktu proses produksi berlangsung. 
g. Mengubah seting mesin yang digunakan awal set-
up mesin penggulung (pope rell) yang dipakai 
adalah dengan kecepatan 400-450 meter/menit. 
Setelah diketahui dengan menggunakan  set-up  
mesin tersebut mengalami banyak cacat produk 
maka set-up mesin diubah menjadi 350-400 meter 
/menit.  Bila mesin penggulung beroperasi dengan 
kecepatan tinggi dan produk kertas yang akan di 
proses tipis, maka akan terjadi lipatan-lipatan 
pada produk kertas tersebut. Sehigga diharapkan 
dapat mengurangi dan meningkatkan 
pengendalian proses pembuatan kertas tersebut.  
h. Melakukan peningkatan pengetahuan mengenai 
kualitas perlu dilakukan oleh perusahaan bagi 
pekerja, karena pekerja memegang peran penting 
dalam perusahaan. Cara perbaikan nya dengan 
diadakan pelatihan fungsi mesin sampai 
perawatan mesin dan peranan mesin dalam 
mencapai tujuan perusahaan untuk mendapatkan 
mutu produk  yang dihasilkan. 
 
V. Kesimpulan Dan Saran 
 
5.1 Kesimpulan 
Kesimpulan yang dapat diperoleh berdasarkan 
hasil pengolahan, analisis data dan tujuan penelitian 
yaitu: 
a. Jenis kecacatan produk kertas rokok yang paling 
dominan yaitu wrinkle (42.11 %). 
b. Pada peta kendali p terlihat bahwa jumlah 
kecacatan produk kertas rokok bobbin masih 
dalam batas kendali yang artinya bahwa 
banyaknya cacat yang terjadi masih dapat 
dikendalikan. 
c. Terdapat beberapa penyebab terjadinya jenis 
kecacatan wrinkle, cracked dan hole. Untuk 
wrinkle yaitu settingan pada embosser yang tidak 
sesuai pada mesin, kurang telitinya operator pada 
saat proses produksi berlangsung dan belum 
diterapkannya standar operasi prosedur pada 
penyettingan mesin. Untuk cracked yaitu 
settingan pada mesin dryer tidak sesuai serta 
kurang telitinya operator pada saat proses 
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produksi berlangsung. Sedangkan untuk hole 
yaitu settingan pada mesin vaccum foil tidak 
sesuai serta kurang telitinya operator pada saat 
proses produksi berlangsung.  
 
5.2 Saran 
Saran yang dapat diberikan kepada perusahaan 
agar menjadi masukan yang berguna untuk perbaikan 
di masa yang akan datang yaitu: 
a. Disarankan pihak perusahaan lebih 
memperhatikan kinerja dari operator dengan 
melakukan diskusi dan memberikan pelatihan 
untuk meningkatkan kualitas sumber daya 
manusia (SDM) perusahaan. 
b. Perusahaan sebaiknya melakukan pembuatan 
standar operasi prose dur dalam penyetingan 
mesin. Dengan demikian pekerja dapat 
meminimalkan kesalahan pada saat 
memproduksi kertas rokok jenis bobbin. 
c. Perusahaan harus memastikan karyawan tetap 
memakai alat pelindung diri di area pabrik. 
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